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La presente invention se rapporte a un procede 
et k un appareil pour fabriquer des recipients 
a section d'ouverture retrecie, a partir d'une 
feuille de matiere thermoplastique, procede dans 
lequel on faconne, par pre-etirage, une partie de 
feuille, plastifiee par echauffement, en forme 
d'entonnoir, a I'aide d'un poingon, puis on retre- 
cit ladite feuille contre la peripheric du poingon 
d'etirage. 

Suivant un procede connu de ce type, la 
feuille pre-etiree en forme d'entonnoir est appli- 
quee, a I'aide d'air comprime, contre la periphe- 
ric du poingon d'etirage servant de noyau de 
moule. Pendant cette operation, la peripheric 
du poingon d'etirage qui se compose d'un 
tuyau souple en caoutchouc, est gonflee en forme 
de tonneau par de l'air comprime. Lorsque la 
feuille deformee se solidifie par refroidissement, 
la suTpression est supprimee dans le noyau du 
moule et celui-ci est sorti du recipient termine. 

Etant donne que, suivant ce procede, une 
surface relativement grande de la matiere pre- 
miere en forme de feuille est deformee par 
emboutissage profond, on peut fabriquer des 
bouteilles de grande profondeur qui presentent 
cependant une section d'ouverture relativement 
reduite. Mais on rencontre un inconvenient en ce 
que la forme et la capacite volumique des bou- 
teilles terminees sont soumises a des variations 
inevitables sous l'effet des pressions utilisees. En 
outre, il n'est pas possible de donner a la tete 
de bouteille un proHl precis permettant la fixa- 
tion d'une fermeture. 

Ces inconvenients sont evites dans un procede 
connu, suivant lequel la feuille pre-etiree est 
soumise a un gonflement dans un moule creux 
rigide et divisible. Un inconvenient de ce pro- 
cede est cependant qu'on ne peut fabriquer que 
des bouteilles presentant une ouverture assez 
large par rapport a leur profondeur. 

L 'invention a pour but d'eviter les inconve- 
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! nients ci-dessus et concerne notamment un pro- 
cede pour fabriquer des recipients a section d'ou- 
verture retrecie a partir d'une feuille de matiere 
thermo plastique, procede dans lequel on faconne 
par pre-etirage une partie de feuille plastifiee 
par echauffement, en forme d'entonnoir, a l'aide 
d'un poingon, puis on retrecit ladite feuille con- 
tre la peripheric du poingon d'etirage, procede 
caracterise par ce que, apres le pre-etirage de 
la feuille contre la peripheric du poingon d'eti- 
rage, on ferme un moule creux, presentant une 
section droite de col retrecie, autour de la partie 
de feuille pre-formee, puis celle-ci est soumise a 
un gonflement, en vue d'etre appliquee contre la 
paroi interieure du moule creux, ce qui evite les 
variations de dimensions exagerees. 

Le procede conforme a l'invention permet de 
fabriquer, a partir de feuilles planes, des reci- 
pients presentant une section d'ouverture retrecie 
et une profondeur relativement grande, tout en 
conservant leur forme de fagon precise et dans 
des tolerances serrees. 

Suivant le precede de l'invention, on peut 
fabriquer d'une maniere tres economique des reci- 
pients, tela que des bouteilles, avec une faible 
consomxnation de matiere. En outre, par suite 
du retrecissement de l'embouchure, la paroi de 
cette partie du recipient est plus epaisse que 
dans la partie renflee. II en resulte que la bou- 
teille, qui a un faible poids par suite de l'epais- 
seur relativement mince de sa partie renflee, pre- 
sente dans la zone du col une resistance et une 
rigidite de forme particulierement bonnes, ce 
qui permet la fixation etanche d'une fermeture, 
par exemple d'un bouchon a emboitement brus- 
que ou d'un bouchon filete. 

L'invention s'etend a un appareil pour la mise 
en application du procede ci-dessus ou procede 
similaire. 



Suivant un mode de realisation, le poingon 
d'etirage, qui est creux pour permettre l'intro- 
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duction d'un fluide sous pression, et qui est 
pourvu d'orifices de sortie, tout en etant relie 
a une source de fluide de pression par l'interme- 
diaire d'une soupape, est en outre raccorde a une 
source de depression. 

Suivant un autre mode de realisation, on utilise 
de preference, pour retrecir la feuille pre-etiree 
en forme d'entonnoir, un chassis chauffe, et 
compose de plusieurs parties qui sont agencees 
de maniere a pouvoir se deplacer en direction 
du poingon d'etirage. Les parties de Fanneau 
d'etirage ne sont de preference en contact avec 
la feuille pre-etiree que dans la zone qui cons- 
tituera ulterieurement la tete ou le col du 
recipient. 

L'invention s'etend egalement aux caracteris- 
tiques resultant de la description ci-apres et des 
dessins annexes ainsi qu'a leurs combinaisons 
possibles. 

La description ci-apres se rapporte aux dessins 
ci- joints representant des exemples de realisation 
de rinvention, dessins dans lesquels : 

La figure 1 repr^sente de facon simplified un 
appareil de fabrication de bouteilles ; 

Les figures 2 a 5 representent le dispositif de 
formage intervenant dans la machine de la 
figure 1, ce dispositif etant represents dans dif- 
ferentes phases operatoires, a echelle grossie par 
rapport a la figure 1 ; 

Les figures 6 et 7 sont respectivement des 
vues en plan, dans deux positions differentes, 
d'un dispositif pour retrecir la section droit© 
d'ouverture d'une feuille etiree en forme d'en- 
tonnoir : 

Les figures 8 et 9 representent un autre dispo- 
sitif de retrecissement d'ouverture, en vue en 
plan, dans deux positions differentes. 

Sur un dispositif d'entrainement 10, avangant 
pas a pas, il est pr6vu successivement un poste 
d'introduction 1, un poste de chauffage 2, un 
poste de formage 3 et d'autres postes de mise 
en oeuvre, repartis a intervalles egaux. A une 
certaine distance desdits postes, le dispositif 
d'entrainement comporte des plateaux-supports 

12, pourvus d'un evidement 11 et recevant 
dans le poste d ■introduction 1 un element de 
feuille a. 

L'element de feuille a est separe d'une bobine 
d 'alimentation 6, const] tuee d'une feuille de 
matiere thermoplastiqne. Dans le poste 2, il est 
prevu, au-dessus du dispositif d'entrainement 10, 
un dispositif d'echauffement par rayonnement 

13, qui porte l'element de feuille a, entraine par 
les plateaux-supports 12 a la temperature de 
deformation, pendant la periode d'arret du 
dispositif d'entrainement 10. II est egalement 
prevu, au-dessus du dispositif d'entraine- 
ment 10, dans le poste 3, un element 
presse-feuille 14, pouvant etre releve et des- 
cendu contre les plateaux 12, et qui appli- 
que, pendant la deformation d'un element de 




feuille a, son bord contre la face superienre du 
plateau 12. Au centre de Felement presse-feuille 
14, il est prevu un poingon d'etirage 15 de forme 
cylindrique, qui peut etre releve et descendu 
indep endamment du mouvement de Felement 
presse-feuille 14. Le diametre du poingon d'eti- 
rage 15 est un peu inferieur a la moitie du cali- 
bre de Fevidement 11 des plateaux-supports 12. 
Un trou borgne central 16, dans lequel debou- 
chent des orifices radiaux 17 a sa partie infe- 
rieure, s'etend jusqu'en un point proche de 
Fextremite de poingon. Une tuyauterie 18 relie 
le trou borgne 16 avec un distributeur 19 a qua- 
tre voies, qui relie le trou borgne 16 altera ati- 
vement avec l'atmosphere 24, une source de gaz 
d'air comprime 20, ou bien une source de 
vide 21. 

En dessous du dispositif d'entrainement 10 et 
de Felement presse-feuille 14, il est en outre 
prevu dans le poste 3 un moule ereux 22, 23, 
qui est divise dans une direction perpendiculaire 
au sens d'avancement du dispositif d'entraine- 
ment 10. La cavite du moule creux 22, 23 a la 
forme d'une bouteille comportant un col et une 
partie renflee. Le diametre interieur du col, qui 
correspond a la partie superienre du moule creux, 
est legerement superieur au diametre du poingon 
d'etirage 15 de forme cylindrique, y compris 
Fepaisseur de paroi de la bouteille terminee. 
Les parties 22 et 23 du moule creux sont ecax- 
tees f'une de Fautre dans la position de repos. Le 
poste de formage 3 est relie avec d'autres postes. 
non representee, pour le remplissage, la ferme- 
ture, l'extraction ou d'autres operations de mise 
en oeuvre des bouteilles. 

Les bouteilles sont mises en forme de la 
maniere suivante : 

Aussitot qu'un plateau-support 12 a amene un 
element de feuille a plastifi^ dans le poste de 
formage 3, Felement presse-feuille 14 descend et 
bloque le bord de Felement de feuille a contre 
le plateau-support 12 (fig. 2). Ensuite, le poin- 
gon d'etirage 15 descend jusqu'en un point situe 
un peu avant le fond du moule creux ouvert 22, 
23, de maniere que sa face frontale inferieure, 
qui est en contact avec la partie centrale de 
Felement de feuille a, etire et profile ce dernier 
en forme d'entonnoir dans Fevidement 1 1 du 
plateau-support 12 (fig. 3). Au cours de ce pro- 
cessus, la matiere se trouvant a Finterieur de 
la surface annulaire de deformation est allongee 
de fagon pratiquement uniforme. Ensuite, le 
distributeur 19 relie la tuyauterie 18, le trou 16 
et les orifices radiaux 17 du poingon d'etirage 15 
avec la source de vide 21, de maniere que 1 'ele- 
ment de feuille pre-forme suivant un profU d'en- 
tonnoir, soit applique par depression contre la 
peripheric cylindrique du poingon d'etirage 15 
(fig. 4). 

Ensuite, les deux moities de moule 22, 23, sont 
rapprochees 1'une de Fautre, de maniere que leur 
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partie etroite, correspondant an col de la bou- 
teille, s'applique legerement contre la feuille 
places contre la surface peripherique du poin- 
$on d'etirage 15. En actionnant encore une fois 
lc distributeur 19, la depression est supprimee, 
et de Fair comprime est introduit dans les txous 
16 et 17, de sorte que l'ebauche cylindrique est 
gonflee et que sa paroi s'applique contre la sur- 
face interieure du moule creux 22, 23 (fig. 5). 
Apres solidification de la paroi par refroidisse- 
ment, le moule creux 22, 23, est a nouveau 
ouvert, et la bouteille c mise en forme, et qui 
est encore reliee dans la zone de la collerette 
avec les lisieres de rebut, est transferee, par mou- 
vement pas a pas du dispositif d'entrainement 
10, dans le poste de mise en ceuvre suivant. 
Enfin, les lisieres de rebut sont separees de la 
collerette de bouteille. 

Pour eviter une solidification prematuree de 
la feuille, Felement presse-feuille 14, le poin- 
con d'etirage 15 et le plateau-support 12 sont 
chauffes par dcs moyens connus. 

Pour s'opposer a la formation de plis longi- 
tudinaux, lors du retrecissement de la feuille 
etiree en forme d'entonnoir, il est avantageux 
de faire subir a l'ebauche, pendant cette ope- 
ration, encore un emboutissage profond. On 
evite ainsi un refoulement excessif de la paroi 
de feuille. 

Dans de noxnbreux cas, il suffit de retrecir 
seulement la partie superieure de l'ebauche en 
forme d'entonnoir, qui constituera ulterieure- 
ment le col dans le recipient termine. Dans ce 
but, il est approprie d'utiliser des dispositifs 
fonctionnant a la maniere d'un diapbragme a 
iris, comme le montrent en particulier les figu- 
res 6 a 9, Le dispositif de retrecissement des 
figures 6 et 7 comporte huit lamelles 25, dis- 
posers dans un plan commun et montees de 
facon a pouvoir tourner cbacune autour d'un 
axe fixe 26. A leurs extremites exterieures, il 
est prevu des tetons 27, orientes vers le baut et 
s'engageant dans des trous oblongs 28, diriges 
radialement et menages dans un anneau 29, de 
maniere que, lors d'une rotation de cet anneau 
29, les lamelles 2 5 soient tournees en syn- 
chronism e. 

Le dispositif de retrecissement est installe dans 
le poste 3, en dessous du dispositif d'entraine- 
ment 10, de maniere que le poincon d'etirage 15 
attaque 1 'element de feuille a, correspondant ega- 
lement, dans le diapbragme a iris en position 
d'ouverture. Ensuite, les lamelles 25 sont tournees 
de maniere que l'ouverture du diapbragme dimi- 
nue, ce qui retrecit la zone annulaire de 1'ebau- 
che s'appliquant contre le poincon d'etirage 15. 

Pour retrecir l'ebauche pre-formee, on pent 
utiliser un dispositif de retrecissement agence de 
la maniere decrite plus baut et comportant qua- 
tre lamelles coulissantes 30 disposees en forme 
de cadre. Les lamelles coulissantes 30 sont situees 
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dans un plan de maniere qu'une lamelle s'appli- 
que par un cote etroit contre le cote interieur de 
l'autre lamelle, de sorte que, lors que les lamelles 
sont en position ecartee, il existe une grande 
ouverture centrale (fig. 8), qui est reduite, par 
translation radial e et tangentielle des lamelles 30 
par rapport au poincon d'etirage 15, dans le 
sens des flecbes 31. A leurs extremites interieu- 
res avant, les lamelles coulissantes 30 comportent 
un pied 32, pourvu d'une partie en forme de 
quart de cercle dirigee vers Tinterieur. En conse- 
quence, le diapbragme pr£sente, pour l'ouYerture 
maximale, une section droite carree avec des 
coins arrondifl et, pour l'ouverture minimale, une 
section droite circulaire. 

II est en outre a noter pour etre complet, que, 
pour retrecir l'ebauche pre-formee, on peut uti- 
liser encore d'autres dispositifs dans les quels des 
segments mobiles radialement constituent un 
anneau ou un cadre presentant une section droite 
d'ouverture variable. On peut aussi utiliser dans 
oe but un anneau en £11 elastique, accroohe en 
plusieurs points de sa peripberie dans le sens 
radial et dont les points d'accrocbage sont rappro- 
cbes ou ecartes radialement les uns des autres. 
Enfin, il est egalement possible d'appliquer 
l'ebaucbe pre-formee contre le poincon d'etirage, 
en faisant agir de Texterieur un gaz comprime. 

Les elements ou parties du dispositif de retre- 
cissement sont chauffes, pour autant qu'ils 
entrent en contact avec la feuille plastique et 
cbaude, en function des besoins thermiques. 

II est bien evident que l'invention n'est pas 
limitee aux exemples de realisation ci-dessus de- 
crits et representes et a partir desquels on pourra 
prevoir d'autres formes et d'autres modes de 
realisation, sans pour cela sortir du cadre de 
l'invention. 

s£sum£ 

L'invention s'etend notamment aux caracteris- 
tiques ci-apres et a leurs combinaisons possibles : 

1° Procede pour fabriquer des recipients a sec- 
tion d'ouverture retrecie a partir d'une feuille 
de matiere thermoplastique, procede dans lequel 
on faconne par pre-etirage une partie de feuille 
plastifieo par eebauffement, en forme d'enton- 
noir, a l'aide d'un poincon, puis on retrecit 
ladite feuille contre la peripheric du poincon 
d'etirage, procede caracterise par ce que, apres 
le pre-etirage de la feuille contre la peripberie 
du poincon d'etirage, on ferme un moule creux, 
presentant une section droite de col retrecie, 
autour de la partie de feuille pre-formee, puis 
celle-ci est soumise a un. gonflement, en rue 
d'etre appliquee contre la paroi interieure du 
moule creux, ce qui evite les variations de 
dimensions exagerees. 

2° On soumet en outre la feuille pre-etiree 
a un emboutissage profond pendant l'operation 
de retrecissement. 
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3° Appareil pour la mise en application 
du proclde ci-dessus on procede similaire. 

4° Le poingon d'etirage, qui est creux pour 
permettre Introduction d'un fluide sons pres- 
sion, et qui est pourvu d'orifices de sortie, tout 
en etant relie a nne source de fluide de pres- 
sion par rinterxnediaire d'une soupape, est en 
ontre raccorde a une source de depression. 

5° Le poingon d'etirage peut etre relie, par 
rintermediaire d'un distributeur a quatre voies, 
avec la source de fluide sous pression, la source 
de depression et l'atmosphere exterieure. 

6° La section retrecie du col du motile creux 
est un peu mo ins grande que la section droite 
du poingon d'etirage, y compris Fepaisseur de la 
paroi du recipient termine dans cette zone. 

7° Pour retrecir la feuille, on utilise un cadre 
chauffe, compose de plusieurs elements mobiles 
en direction du poingon d'etirage. 

8° Le cadre s*applique sur la feuille dans la 



zone qui constituera xdterieurement 'la tcte on le 
col du recipient termine. 

9° Le cadre est constitue par un ressort heli- 
coidal, qui est accroche en plusieurs points de 
sa peripheric dans le sens radial par rapport au 
poingon d'etirage, ce ressort p out ant etre com- 
print on dilate. 

10° Les elements du cadre sont mobiles vis-a- 
vis du poingon d'etirage : 

a. En direction radiale; 

6. En direction radiale et tangentielle. 

11° Les elements du cadre sont realises sous 
forme de lamelles coulissantes pouvant se depla- 
cer a la maniere d'un diaphragme a iris. 

12° Les elements du cadre sont realises sous 
forme de lamelles tournantes. 

Soctete* dite : ROBERT BOSCH GmbH 
Par procu ra tion s 
Bert & de Kbravenant 
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